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Stanzwerkzeug fur Riemen 
Beschrei bung 

Die Erfindung betrifft ein Stanzwerkzeug fur Riemen. 

In Maschinen der papi erverarbei tenden Industrie werden 
Riemen und Riemchen eingesetzt zur Behandlung und zum 
Transport von Papierbogen bzw. Papi erstapel n . Die 
verwendeten Riemen sind in sich geschlossen und quasi 
endlos. Daruber hinaus sind die Transportr i emen el a- 
stisch und bestehen vorzugsweise aus Gummi oder Kunst- 
stoff. Urn einen Riemen aus einem endlichen Band zu 
formen, werden die Enden des Bandes miteinander verbun- 
den • 

In der Of f enl egungsschr i f t DE-A-39 33 710 sind ein 
Treibriemen aus Polyamid sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Endverbi ndung an einem Treibriemen 
beschrieben. Hierbei werden die Bandenden mit komple- 
mentaren Zi ck-Zack-Strukturen versehen und anschlieBend 



eine Losung auf die Kont aktf 1 achen aufgebracht. Nach- 
folgend werden die zusammengestoBenen Bandenden in eine 
Kl emmvorri chtung eingespannt, so daB die Kont aktf 1 achen 
unter Druck miteinander verklebt werden. 

Ferner ist in der Of f enl egungsschri f t DE-A-197 56 047 
ein Schneidwerkzeug zum Einbringen von dreieckigen 
Ausschni tten in ein elastisches Material, vorzugsweise 
Isoliermaterial, beschrieben. Das Schneidwerkzeug 
besteht aus zwei im Winkel angeordneten Schnei dbl echen , 
deren Schneiden durch jeweils einseitiges Anschleifen 
der auBeren Flachen gebildet sind. Dieses St anzwerkzeug 
ist allerdings ungeeignet, Zi ck-Zack-St rukturen an den 
Enden eines Riemens auszubilden, so daB eine Verbindung 
uber kompl ementare Zi ck-Zack-Strukturen an den beiden 
zusammenzufugenden Riemenenden entsteht. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung, die Bearbeitung und Her- 
stellung von Riemen, insbesondere fur Riemen in Maschi- 
nen der pap i erver arbe i tenden Industrie, zu verbessern. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein St anzwerkzeug fiir 
Riemen mit einer Zi ck-Zack-St anzstruktur aus wenigstens 
drei Schnei dkanten , wobei jeweils zwei quer zueinander 
angeordnete Schneidkanten einen gemei nsamen Endpunkt 
aufweisen. Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem 
in zwei oder mehr Arbei tsschri tten form- und funktions- 
kompl ementare Zi ck-Zack-Strukturen an den Riemenenden 
ausgebildet werden, wird mittels dem erf i ndungsgemaBen 
Stanzwerkzeug in einem Arbeitsgang jeweils eine Zick- 
Zack-Struktur an den Riemenenden ausgebildet. Hierbei 
uberlappen sich die Riemenenden, urn passgenaue Enden zu 
erhalten. Erf i ndungsgemaB verlauft jede Schneidkante 
zwischen zwei Endpunkten, wobei wenigstens ein Endpunkt 



der einen Schnei dkante gleichzeitig der Endpunkt einer 
anderen, benachbarten (quer verl auf enden ) Schneidkante 
ist. Die Enden der Schnei dkanten grenzen direkt anein- 
ander bzw. beruhren sich unmittelbar. 



Ein einfacher Aufbau des Werkzeugs wird erreicht, wenn 
die Schneidkanten jeweils auf einem Schneidblech ausge- 
bildet sind. Durch die einzelnen Schnei dbl eche konnen 
Stanzwerkzeuge unter sch i edl i ch breit ausgebildet und 
angepaBt werden. AuBerdem kann ein stumpfes Schneidblech 
leicht ausgetauscht werden. Insgesamt wird die Herstel- 
lung und Ausbildung eines St anzwer kzeuges aus einzelnen 
Schnei dbl echen erleichtert, wobei eine hohe Variabilitat 
errei cht wi rd . 



Bevorzugterwei se sind die Schneidkanten als Querschnei- 
den ausgebildet. Unter dem Begriff "Querschneide" wird 
insbesondere eine Schneidkante verstanden, die als 
diagonale Schneidkante auf einem Grundkorper ausgebildet 
ist. Hierbei verlauft die Schneidkante nicht parallel 
und/oder langs einer Langsseite des Grundkorper s . 

In einer vortei 1 haf ten We i terbi 1 dung der Erfindung sind 
die Schneidkanten als Schnitt wenigstens zweier asymme- 
trischer Schnei dkantenfl achen ausgebildet. Durch die 
Asymmetrie der Schnei dkantenfl achen wird erreicht, daB 
die Schneidkante quer zu den Langsachsen z.B. eines 
Schneidbl echs , ausgebildet wird. 

Die Bearbeitung eines Schnei dbl echs wird vereinfacht, 
wenn die Schne i d kantenfl achen symmetr i sch , insbesondere 
achsensymmetri sch , zueinander angeordnet sind. Die 
Schnei dkantenfl achen werden durch zweiseitiges asymme- 
trisches Schleifen einer Blechkante erreicht. Hierbei 
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kann das Schneidblech zunachst von einer Seite asymme- 
trisch angeschl i f f en werden. Das Anschleifen der anderen 
Seite erfolgt durch Umdrehen des Schne i dbl ech s urn eine 
Rotat i onsachse . Hierdurch entstehen auf einem Schneid- 
blech die diagonal verlaufenden Schne i dkan ten bzw. 
Querschnei den . 

Daruber hinaus sind bevorzug t erwe i se zur Ausbildung des 
Stanzwerkzeuges die Schnei dbl eche und/oder die Schneid- 
kanten symmetri sch , insbesondere spiegel symmetri sch, 
zueinander angeordnet. Dadurch grenzen die ungeschlif- 
fenen Kanten der Schneiden der Schnei dbl eche paarweise 
aneinander und bilden die Spitzen der Zi ck-Zack-Strukt ur 
des Stanzwerkzeuges. 

In einer besonders vortei 1 haf ten We i t erb i 1 dung der 
Erfindung ist vorgesehen, daB das S t anzwer kzeug mittels 
zweier Arten von Schnei dbl echen ausgebildet ist, Hier- 
durch wird der Aufbau des Stanzwerkzeuges wesentlich 
erleichtert, da abwechselnd die zwei Schneidbl echarten 
aneinander und nebenei nander angeordnet werden. Die 
Schneidbl eche werden fur die Ausbildung eines Stanz- 
werkzeuges in einem vorbest i mmten Winkel (Of f nungswi n- 
kel) zueinander angeordnet. 




Ferner sind die Schneidkanten gehartet, so daB ein 
dauerhaftes Schneiden bzw. Stanzen mittels des erfin- 
dungsgemaBen Werkzeuges erreicht wird. 

Des weiteren ist es von Vorteil, wenn das St anzwer kzeug 
und/oder die Schne i dbl eche aus Metall, insbesondere 
Stahl , bestehen . 



Eine weitere Losung der Aufgabe besteht in der Verwen- 
dung eines voranstehend beschr i ebenen Stanzwerkzeuges 



zur Bearbeitung von Riemen, i nsbesondere von Riemen fiir 
Maschinen der pap i erverarbe i tenden Industrie. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispieles ohne Beschrankung des allgemeinen 
Erf i ndungsgedankens anhand der Zeichnungen exemplarisch 
beschrieben, auf die im ubrigen bezQglich aller im Text 
nicht naher erlauterten erf i ndungsgemaBen Einzelheiten 
ausdriicklich verwiesen wird. Es zeigen: 



Fig. 1 eine perspekt i vi sche Ansicht eines Stanzwerk- 
zeuges , 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das St anzwer kzeug (Fig. 1), 



Fig. 3a - 

3d verschiedene Ansichten eines ersten Schneid- 

blechs und 



Fig. 4a - 

4d verschiedene Ansichten eines zweiten Schneid- 

bl echs . 



In den folgenden Figuren sind gleiche Elemente durch 
dieselben Bezugszi f f ern gekennzei chnet , so daB von einer 
erneuten Vorstellung der jeweiligen Elemente in diesen 
Fallen abgesehen wird. 

In Fig. 1 ist ein erf i ndungsgemaBes St anzwer kzeug 1 in 
einer perspekt i vi schen Darstellung gezeigt. Zur Ver- 
deutlichung der Rauml i chkei t des Stanzwerkzeuges 1 sind 
verdeckte und nicht sichtbare Kanten jeweils gestrichelt 
dargestellt. Das St anzwerkzeug 1 besteht aus zwei 
verschi edenen Arten von Schne i dbl echen 3, 4, die ab- 
wechselnd und in einem bestimmten Of f nungswi nkel zuein- 



6 



ander angeordnet sind. Das Schneidblech 3 bzw. 4 weist 
auf der Oberseite jeweils eine Schnei dkante 30 bzw. 40 
auf. Die Schnei dkanten 30, 40 der jeweiligen Schneid- 
bleche 3, 4 sind zi ck-zack-f ormi g angeordnet und bilden 
eine Zi ck-Zack-Struktur 2 aus. 

In Fig. 2 ist eine Draufsicht auf die Zi ck-Zack-Strukt ur 
2 des Stanzwerkzeuges 1 gezeigt. Die Schneiden 30, 40 
der Schnei dbl eche 3, 4 verlaufen jeweils quer zur 
rechteckigen Grundflache des jeweiligen Schnei dbl echs 
und bilden somit eine Querschne i de . Hierbei verlauft die 
Schneidkante 30, 40 jeweils zwischen den diagonal 
gegenuberl i egenden Endpunkten. Der Endpunkt der Schneid- 
kante 30 ist gleichzeitig auch der Endpunkt der in einem 
vorbest i mmten Winkel zur Schneidkante 30 angeordneten 
Schneidkante 40 und umgekehrt. Die Enden der Schneidkan- 
ten 30, 40 beruhren sich unmittelbar bzw. grenzen direkt 
anei nander . 

Das Stanzwerkzeug 1 besteht aus zwei versch i edenen Arten 
von Schneidbl echen , namlich dem Schneidblech 3 und dem 
Schneidblech 4. Hierbei ist das Schneidblech 3 spiegel- 
symmetrisch zum Schneidblech 4 ausgebildet. 

Das Schneidblech 3 ist in versch i edenen Ansichten in den 
Figuren 3a - 3d detailliert gezeigt. Das sp i egel symme- 
trische Schneidblech 4 ist in den Figuren 4a - 4d im 
Detai 1 dargestel 1 1 . 

Zunachst zu den Figuren 3a - 3d: 

Das Schneidblech 3 weist auf seiner Vorderseite 33 eine 
dreieckige, asymmetr i sche Schnei dkantenfl ache 31 auf, 
wobei die Schneidkante 30 eine Seite der Schnei dkanten- 
flache 31 ist. Auf der Ruckseite 34 ist ebenfalls eine 
dreieckige asymmetr i sche Schneidkantenf 1 ache 32 ausge- 



bildet, wobei die Schnei dkante 30 ebenfalls eine Seite 
der dreieckigen Schneidkantenf 1 ache ist. Die Schneid- 
kantenflache 31 und Schnei dkantenfl ache 32 sind achsen- 
symmetrisch zueinander angeordnet, so daG die Schneid- 
kante 30 als diagonal verlaufende Schneidkante ausgebil- 
det ist. 

In den Figuren 4a - 4d ist das Schneidblatt 4 in ver- 
schiedenen Ansichten dargestellt, die mit den Darstel- 
lungen des Schne i dbl att s 3 in den Figuren 3a - 3d 
korrespondi eren . Hierbei ist anzumerken, daB das 
Schneidblatt 4 sp i egel symmet ri sch zum Schneidblatt 3 
ausgebildet ist. Das Schneidblatt 4 weist auf der 
Vorderseite 43 eine dreieckige Schnei dkantenfl ache 41 
auf und auf der Ruckseite 44 die zur Schnei dkantenfl ache 
41 achsensymmetr i sch angeordnete Schnei dkantenfl ache 42 
auf . 



Bezugszeichenl iste 
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Stanzwerkzeug fur Ri emen 
Patent anspruche 

1. Stanzwerkzeug (1) fur Riemen mit einer Zick-Zack- 
Stanzstruktur (2) aus wenigstens drei Schne i dkanten (30, 
40, 30; 40, 30, 40), wobei jeweils zwei quer zueinander 
angeordnete Schnei dkanten (30, 40) einen gemeinsamen 
Endpunkt aufwei sen . 

2. Stanzwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnei dkanten (30, 40) auf jeweils 
einem Schneidblech (3, 4) ausgebildet sind. 

3. Stanzwerkzeug (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzei chnet , daB die Schne i d kan ten (30, 40) als 
Querschnei den ausgebildet sind. 

4. Stanzwerkzeug (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzei chnet , daB die Schnei dkanten (30, 40) 
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als Schnitt wenigstens zweier asymmetr i scher Schneid- 
kantenfl achen (31, 32; 41, 42) ausgebildet sind, 

5. Stanzwerkzeug (1) nach Anspruch 4,dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidkantenf 1 achen (31, 32; 41, 42) 
symmetr i sch, insbesondere ach sensymmet ri sch, zueinander 
angeordnet s i nd . 

6. Stanzwerkzeug (1) nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennze i chnet , daB die 
Schneidbl eche (3, 4) und/oder die Schne i dkanten (30, 40) 
symmetr i sch, insbesondere spiegel symmetr i sch, zueinander 
angeordnet sind. 

7. Stanzwerkzeug (1) nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzei chnet , daB das 
Stanzwerkzeug (1) mittels zweier Arten von Schneid- 
blechen (3, 4) ausgebildet ist. 

8. Stanzwerkzeug (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnei dbl eche (3, 4) spiegelsym- 
metrisch zueinander ausgebildet sind. 

9. Stanzwerkzeug (1) nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzei chnet , daB die 
Schnei dkanten (30, 40) gehartet sind, 

10. Stanzwerkzeug (1) nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzei chnet , daB das 
Stanzwerkzeug (1) und/oder die Schnei dbl eche (3, 4) aus 
Metal! , insbesondere Stahl , bestehen. 

11. Verwendung eines St anzwer kzeuges (1) nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 10 zur Bearbeitung von 
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Riemen, insbesondere fur Maschinen der papi erver arbe i 
tenden Industrie. 
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Stanzwerkzeug fur Riemen 

Zusammenf assung 

(in Verbindung mit Fig. 1) 

Die Erfindung betrifft ein Stanzwerkzeug (1) fur Riemen 
mit einer Z i ck-Zack-St anzstruktur (2) aus wenigstens 
drei Schne i dkanten (30, 40, 30; 40, 30, 40), wobei 
jeweils zwei quer zueinander angeordnete Schne i dkanten 
(30, 40) einen gemeinsamen Endpunkt aufweisen. 



Diese Zeichnung in 
Verbindung mit der 
Zusammenf as sung 




